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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren zur Abdichtung von Schuhen im Sohlenbereich 

(g) Verfahren zur wasserundurchlassigen Abdichtung des 
laufsohlenseitigen Endbereichs eines wasserdichten Schuh- 
schaftes (13) eines Schuhs (11) mit angeklebter Laufsohle 
(17) durch Spritzen von verflussigbarem, in gehartetem 
Zustand wasserdichtem Dichtungsmaterial (21). Die Lauf- 
sohle (17) ist mit einer Einspritzoffnung (19) fur das Dich- 
tungsmaterial (21) versehen. Die Laufsohle (17) ist nur in 
einem Umfangsbereich mit dem Schaft (13) verklebt, derart, 
daS der laufsohlenseitige Endbereich des Schaftes (13) 
unverklebt bteibt. Das Dichtungsmaterial (21) wird durch die 
Einspritzoffnung (19) zwischen die Brandsohie (15) und die 
Laufsohle (17) gespritzt und wird durch den Einspritzdruck 
Oder mittels eines nach dem Einspritzen aufgebrachten 
Druckes bis in den laufsohlenseitigen Endbereich des Schaf- 
tes (13) gepreSt. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren „.r tear^anueU^I^nJ» "If ^wickfalten 

sondere far wasseSrrSuniSve T""" ^^''^'^e- ^ die UmSfd^ f ^^^^ "berwunderbei 

Schaft mit einem luft- und wSrS^hif • ""^^f g«zwickten sSi!.hff! Brandsohlenum- 

material. wie textiles MaterkUdS S.ff"*^" '^"^^ W die ei^fSm „nf ^ Spntzform ange- 

e.ne wasserdichte und wS^rdamnfi^Hir'' '^O'^s^heAde DStiiDr„p?^l'^'^^^*='' Scliaftbereich 

damit atmungsaktive FuSnSST^f^'^^ " Kontur entsSe^dTer R '''^ 

Futteraufgebautist ''"°"«chicl,t aufweuienden aufweist MitSSer IL? f '^'°'^?""™^«"Sskontur 

Bei dem herkOmmlichen Zwickverfahr^n k • , ^^^''^^sDicbtimg^L^riT^T^ "^'"^ flUssiges, aus- 

einstreichen. Das Zwickenv^Xf^ ™i ^^^^'^ Sicherheit w«Tr^ f'™'^' ^ Scliuhen mit holier 
Phaser. dunjhgefQh^;'=|r„S t^^^^ -m ShSrs^S^c^SStt f''"''^ J^-" 

ttSS^^^^^^^^^^ - .eS^aSr-a-- ^r-^ em Verfal^en 

bephasen wi„l der SeK- du^h aI!^^'?^*''*^^^ DicSSsmaSl?.,'"'^ rl""^^* Abdichtung mh 

enveich, urn die Ober^e " wL^Hen"^^ ''T MethoTeSt ^^^^''^'-^ bilgere 

Wasserbrtlcken gefahrdet Da ^ 7 • .1?''^"°®^°" -w mindestens eiA!^ Pino % l5'*^''*""«5'"a'erial durch die 

Kleberiacken aufieS^SurS' "icL g'^^^en haufig sohle S die uSoh!^^^""'^"^ die Brand! 

gen kann. wird nach £r Sl^!^X7^'^\^"''^- EinspritzS,^ ck Oder S« f ""^ dureh den 

halber eine vollflachige WeSSt ^,^f"* «cherheits- aufgebrSSofuckT^?' ?"'f '^"m Einspritzen 

felswelcherZwickfalfen'Str^'S^^^ ^e|^i^^des?S^eStt^^^^^^^ 

v^etesitnernrs^^^^ e^ sioteJ^i^^^^^ 

m Form einer textilen iSuS SlTo" ^"^-^'J" -°nThSerE " l^-'"'' 

auf. Urn eine wasserdichte VerWebS^f TJfp^^*'^'''^' '^'^'^os automSere^ A?^r^ T^^'^^^g^ng P~- 

sohicht Qber den Kleber ziu- Br^3 Funktions- tels der DichtmSm««; ^"'srund des Abdichtens mit- 

wind die Funktionsschkht vSKsf " f nn6glichen, 55 das ZwickWebSS ^i^""^' ^<"- Aufwand fOr 

genanntes Abschflrfen j'^elf Ir^Hf ''«'^^'»^berz^-JSh'^^^^^^ 

fen werden das Futter und der &haum a^-? AbschSr- Be Verfahren erSt dSS^I? erfindungsgema- 

Schaum gibt dabei eine ge^^M- ToW abgetragen. Der duaerung soX i^^- •'^ erhebliche Kostenre- 

von der FunktionsscS^h^Sgl^ru^i^l^""^^ A"'°Sie^ de^lcffi'^'^^^ vollstaSJ 
FunktionsschichtzubeschSH.^f Kr ^e"'°bnedie eo Vorausswf^™^^ , ®"'e"™gsvorgangs. 
beschadigungsfreien A^Ss^ •'^"''""•'"ensolchen fanSSS^tT^ Laufsohle nur in einem Urn 

Die Notwendigkeit, das gesamte P„«-, - Zwickfalten geschlos^^n Dadurch werden einerseits 
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mit einem Dichtungsstopfen schliefit, empfiehlt es sich, 
als Dichtungsmaterial ein beim Ausharten nicht ga- 
sendes Material einzuspritzen. Als Dichtungsmaterial 
geeignete Materialien sind Silikon, Sillkonkautschuk, 
Acrylat, Polyurethan und Polycarbonsaure. 5 

Besonders vorteilhaft ist es, die Laufsohle und/oder 
die Brandsohle in einem innerhalb des inneren Randbe- 
reichs des Zwickeinscfalages befindlichen Mittenbe- 
reichs mit einer zur Brandsohle bzw. zur Laufsohle hin 
erhdhten Dicke auszustatten. Auf diese Weise wird der 10 
mit Dichtungsmaterial auszufiillende Zwischenraum 
zwischen Brandsohle und Laufsohle verringert Dies 
fUhrt 2U einer Einsparung an dem relativ teueren Dich- 
tungsmaterial. Denn es kommt fiir die erwiinschte Wir- 
kung nicht darauf an, daB sich mdglichst viel Dichtungs- 15 
material zwischen Laufsohle und Brandsohle befindet, 
sondern nur darauf, daB das Dichtungsmaterial in den 
Zwickbereich gelangt 

Das erfindungsgemaBe Verfahren eignet sich nicht 
nur fiir Schuhe, die mit einem Zwickverfahren herge- 20 
stellt werden. Es eignet sich uberall, wo eine moglichst 
gute Abdichtung zwischen Obermaterial und Futter ei- 
nerseits und zwischen Futter und Brandsohle anderer- 
seits im Bereich der Verbindung von Schaft und Brand- 
sohle sichergestellt werden soil. 25 

Insbesondere dann, wenn man das Zwickverfahren 
verwendet, ist es vorteilhaft, das Futter am laufsohlen- 
seitigen Ende mindestens gleich lang wie das Obermate- 
rial Oder mit einem uber das Obermaterial vorstehenden 
Oberstand, bevorzugtermaBen im Bereich von etwa 30 
3 mm, zu schneiden. Mdglich ist es auch. das Obermate- 
rial und das Futter in ihren laufsohlenseitigen Endberei- 
chen nicht miteinander zu verkleben, so daB das Dich- 
tungsmaterial beim Vorgang des Einspritzens in diese 
Endbereiche zwischen Obermaterial und Futter eindrin- 35 
gen kann. 

Bei einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform 
des erfindungsgemSBen Verfahrens laufen folgende 
Verfahrensschritte ab: 

Einerseits wird eine Brandsohle an einem Leisten be- 40 
festigt. Andererseits werden das Obermaterial und das 
Futter am oberen Schaftende miteinander vernaht An 
ihren laufsohlenseitigen Enden werden das Obermateri- 
al und das Futter auf gleiche LSnge oder mit einem 
Oberstand des Putters iiber das Obermaterial vorzugs- 45 
weise von etwa 3 mm geschnitten. Das Obermaterial 
und das Futter werden im Zwickeinschlagbereich mit- 
einander verklebt, Der Zwickeinschlagbereich des 
Obermaterials und des damit verklebten Putters wird 
auf die Brandsohle gezwickt Die mit einer Einspritzoff- 50 
nung versehene Laufsohle wird mit Ausnahme eines 
vorzugsweise etwa 0.5 cm betragenden freien Endbe- 
reichs des Zwickeinschlags mit dem laufsohlenseitigen 
Ende des Schaftes verklebt Durch die Einspritzoffnung 
hindurch wird dann zwischen die Brandsohle die Lauf- 55 
sohle das Dichtungsmaterial eingespritzt Die Einspritz- 
offnung kann danach mittels eines Dichtstopfens ver- 
schlossen werden. 

AuBerdem macht die Erfindung einen wasserdichten 
Schuh mit einem wasserdichten Schaft, einer Brandsoh- eo 
le, einer wasserdichten Laufsohle und einem zwischen 
Brandsohle und Laufsohle gespritzten Dichtungsmate- 
rial zum wasserundurchlissigen Abdichten des laufsoh- 
lenseitigen Endbereichs des Schaftes verfiigbar, der da- 
durch gekennzeichnet ist. daB der Schaft mit der Lauf- 65 
sohle derart verklebt ist, daB ein laufsohlenseitiger End- 
bereich des Schaftes f rei von f Or das Ankleben der Lauf- 
sohle verwendetem Kieber ist, und daB die Laufsohle 



und/oder die Brandsohle mit mindestens einer Ein- 
spritz5ffnung fiir das Einspritzen des Dichtungsmateri- 
als versehen ist, 

Eine Brandsohlendffnung zum Einspritzen eines aus- 
hartbaren Materials zu verwenden, ist an sich bekannt, 
und zwar aus der US-A-2 607 061, Dabei wird durch die 
Brandsohlenoffnung ein Kieber in einen axialen Mittel- 
kanal eines hohen Absatzes gespritzt, um den Absatz an 
dem Schuh festzukleben. 

Die Erfindung wird nun anhand von Ausfiihrungsfor- 
men naher erlautert In den Zeichnungen zeigen: 

Fig. 1 einen LSngsquerschnitt durch einen erfin- 
dungsgemaBen Schuh; 

Fig. 2 eine Draufsicht von unten auf eine Brandsohle 
und einen Zwickbereich eines mit einem Obermaterial 
und einem Putterlaminat aufgebauten Schaftes; und 

Fig. 3 eine Langsschnittansicht durch einen Schuh ge- 
mSB einer abgewandelten Ausfiihrungsform der Erfin- 
dung. 

Fig. 1 zeigt eine Querschnittsansicht einer ersten 
Ausfiihrungsform eines erfindungsgemaBen Schuhs 11, 
der einen Schaft 13, eine Brandsohle 15, eine Laufsohle 
17 mit einer Einspritzoffnung 19 und ein zwischen 
Brandsohle 15 und Laufsohle 17 befindliches Dichtungs- 
material 21 aufweist Der Schaft 13 ist mit einem Ober- 
material 23 und einem Putterlaminat 25 aufgebaut Das 
Putterlaminat 25 weist eine wasserdichte, wasserdampf- 
durchlassige Funktionsschicht, vorzugsweise aus ge- 
recktem und dadurch mikroporos gewordenem PTFE, 
auf der zum Obermaterial 13 hinweisenden Seite eine 
Abseite aus textilem Armierungsmaterial und auf der 
entgegengesetzten Seite eine Futterschicht auf. Die ein- 
zelnen Schichten des Futterlaminats 25 sind in den 
Zeichnungen nicht dargestellt, Im Zehenbereich und im 
Fersenbereich des Schuhes 11 befinden sich zwischen 
dem Obermaterial 23 und dem Putterlaminat 25 eine 
Vorderkappe 27 bzw. eine Hinterkappe 29 aus den 
Schuh versteifendem Material. 

Fig. 1 zeigt einen Schuh, der mit einem Zwickverfah- 
ren hergestellt worden ist. Zu diesem Zweck ist ein lauf- 
sohlenseitiger Zwickbereich 31 des SchaftesM3 um ei- 
nen Brandsohlenumfangsbereich herumgeschlagen 
Oder gezwickt und mittels eines Zwickklebers 35 mit 
dem Brandsohlenumfangsbereich 33 verklebt Am frei- 
en Ende des Zwickbereichs 31 sind das Obermaterial 23 
und das Putterlaminat entweder auf gleiche Lange ge- 
schnitten, wie es im Vorderkappenbereich des Schuhes 
dargestellt ist, oder das Putterlaminat ist mit einem 
Oberstand uber das Obermaterial von beispielsweise 
etwa 3 mm geschnitten, wie es in Fig. 1 fOr den Hinter- 
kappenbereich dargestellt ist 

Die Laufsohle 17 ist mit dem Obermaterial des lauf- 
sohlenseitigen Endbereichs des Schaftes 13 derart ver- 
klebt, daB ein Endbereich 37 des Zwickbereichs 31 von 
dem zum Ankleben der Laufsohle 17 verwendeten Kie- 
ber 41 frei bleibt Der Kieber 41 ist in den Fig. 1 und 3 
symbolisch durch im Laufsohlenbereich gezeichnete 
Kreuzchen dargestellt In Wirklichkeit befindet sich der 
Kieber 41 natiirlich zwischen der Laufsohle 17 und dem 
Schaft 13. Das Dichtungsmaterial 21 failt in einem Aus- 
ballbereich 39 einen Zwischenraum zwischen dem nicht 
mit dem Schaft 13 verklebten Mittenbereich der Lauf- 
sohle 17 und dem nicht vom Zwickeinschlag bedeckten 
Mittenbereich der Brandsohle 15. 

Zur Herstellung eines solchen Schuhes wird gemaB 
einer Ausfiihrungsform der Erfindung folgendermaBen 
vorgegangen: 

Das Obermaterial 23 und das Putterlaminat 25 wer- 
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minat 25 auf die gleiche r s?.,- ^ ! ^ ''^^ Futterla- 
Qber das ObermaSS dJ?^:'"'^'* 3 mm 5 

von etwa 2 cm irit d^ nh ^ ^* ^"^ ^'^er Breite 

der Oder einem lederShSien M?f • ^"^ Le- 10 

Oder Baumwolle auf efcem ? ^ ^"i*' ^"^ Kunstfaser 
samtelaufsohlenseiJifflS. "^u^ ^er ge- 

handelsDbIichenScSSK?^f 
gezwickt Anstelle dS K^^hf ^. BrandsohJe 15 « 

ein ZwickverfSren vSSeSr^''!^'^"^^^auch 
derSchaftmmdesteJKei.„r''-l"' ^«^'<=hem 
der BrandsohJe befSg™ S^""'"''"'^'' ™' Nageln an 

4;St"B"eSa^3i^^^^^ .0 
und werden etwaige ^SPST^''^^^'' aufgerauht 
besondere im sSen fnH r ^'^u'''''''''*'««s31 ins- 
^chleifen egalisfe^S; Z^cZ^^tr'^^J^^ Ab- 
handelsQbUchem SohlenjSoS^?f """^ "^t 
Materiai der UulsobSd!r^^ ■ ""^^^^Sig von dem 25 

WcmidesEndbereSdSlC.vl'^*^'^^^^^ 
SohIenklebstoff4lSef f.Ti*"'''=*'^Ss31 ^^'^ von 

stoff 41 auf einen enSS;i,?if ^ Sohlenkleb- 
Laufsohle 17 aufS^ r?f ^^''ereich der 
«ch innerhaJb d2 KntS.^ ^"^•'^berefch 39. der 30 

befinde,bleibtsol{rvSebt ^^"'^^''^^i*^ 31 

Gelenkes. das 

Absatz. einen etwa Smm S^i^u^?'^^'^ ""^ 
nung 19 auf. Durch di^S^ ^f" E«sprit26ff- 3, 
FerUgste«ungdS sc£^'K-^"^'®^nach 
gespritzt. das den AuSlbeLt^ Dicbtungsmaterial 21 
die Knsprit26ffnun7i9 ab^SS.f K^^^ ^ 
tels eines (nicht darfestSSfiL^'IP'"^^^^^^ ™t- 
wird dann in eine Pr«se ^I^iii °er Schuii 40 

DichtungsmassebS?XnSne„T!''' 
des Zwickeinschiaas 31 fnT ^" "nd Kanale 
Zwickeinschlagrlf^i',"^^^^^^^ Teil des 

Obermaterial gepreflTwS „m i-"" ^^^^^^ur des 
dichten. Geeigne? S eS.hTu*^'' ^^'•«<^b= abzu- 45 

Beispiel eineUjSamnSJhe F^SS:!^^^^^^ ^™ 
barem Druckkissen. Je nach To". ^""''as- 

-u^weisemiteinL"Sut~^^ 

weSe?i^l«^a^;:s^^ " 

das ObermateriaJ 23 oSeht ^""'^'"'an^atZS Qber 

*=^g^'i5SeElt^\^^^^ <«e mit der in 
n^tderAusnaJim-CdafidTeBryM™. ^^^'-einstimmt 55 
reid. 39 zur LaufsSlSf ,S3;?Erh - k ^ ™ 
wodurch der mit njoil. ®^'^''ohung45aufweist 
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groBe Investitionen realisierbar- 

- du"fTs'?a:;te^^^^^^^^^^ ^-'^'"•-^ 

Dichtungsmaterial c- u A"sbaIJbereichs mi 
fektimVarenS^Lt^^^ 

Patentanspriiche 



I^^^Einfacher. automatisierbarer Hemellungsab- 



65 



tunldeSlSLrenS^^^^ 
serdichten Schuhschaftl eines was- 

niit angekJebter UukouStn aTI t'^^^'' ^l) 
verflossigbarem. im geffiSn T"' ^^U'^^"" 
J^hjemOichtungsm^^^^^^^^ 

£f7l?an^mM^^^ 

die miJd'^eS^eSf^^^^^ (2/) <^-i, 

schen die BrandsohJe < 9) zwi- 

(17) gespritzt und d^h^w""''^*^''^ Laufsohle 
odermittelseinSnac?5em''p- ^'".^P^t^Jnick 
brachten DruckSS 1 f'nfPntzen aufge- 

Endbereichd^lchifte,???.'^"^'"^'*^^^ 
2. Verfahren nadi A^c^ fA^^^^ !*P'"<^St ^rd. 

zeichnetdaBdieTa^SoKT^' ««kenn- 
fangsbereich mit dem SchJfl^riT t^V^ 
derart, daB der lauf^hlinc-v-^ l''^'"'^«'bt wird. 

irsss^^^^^^^ ge- 
d»-s^T4tije^'^^^^^^^^^^ 

Schaftes (13) Sit dt^if J'^'k? ?"dbereich des 
bleibt ' '^^'^ ^""'^^ohle (15) unverklebt 

t^^!:^^^ ^''g-h I bis 3. dadu„.h ge- 
spritztwird. gasendes Material einge- 

ken'S^^VdSdtsStn ^' '^^^"-'^ 
gewahlt ist aus der t^w^. "^^'""*«"aJ (21) aus- 

-ensatmFo^^vo^^SS^^ 

(19) nach dem KnSenlil'f-^u^'P" 
(21) mit einem DiStoofen v!fr ^;::''^""esmaterialf 
7. Verfahren nacHiS w^f ^i'-d- 
dadurch gekenSchnet daB ^P^^'^be 1 bis 6, 
und/oder die BrandsoWe .'^'^ . laufsohle (I7) 
desZwicfceinschjSes?31?Xi? innerhaJb 
zurBrandsohIeSb^^iLlT?^K.'^^*""''«^««=b 
erhShte Dicke (45) aS^t H^'°'^^^'^''^ei«e 
Dichtimgsmaten-af (I?) a^^^^^ der mit 

raum (39) zwischen RrV^^ ^, . Zwischen- 
(17) vemS SSS (IS) und LaufsoWe 

daSSScSi^^^^^ , bis , 

daB der Schuhschaft (13) mit einem Juft- und was- 
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7 ^-^^ 8 

serdurchlSssigen Obermaterial (23) und einem eine 
wasserdichte, wasserdampfdurchlassige Funktions- Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 

schicht aufweisenden Futter (25) aufgebaut wird, 

daB das Futter (25) am laufsohlenseitigen Ende 
mindestens gleich lang wie das Obermaterial (23) 5 
Oder mit einem (iber das Obermaterial (23) vorste- 
henden Oberstand geschnitten wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Obermaterial (23) und das Futter 
(25) in ihren laufsohlenseitigen Endbereichen nicht 10 
miteinander verbunden werden, so daB das Dich- 
tungsmaterial (21) beim Vorgang des Einspritzens 

in diese Endbereiche zwischen Obermaterial (23) 
und Futter (25) eindringen kann. 

10. Verfahren nach Anspruch 8. gekennzeichnet 15 
durch folgende Verfahrensschritte: 

(a) es wird eine Brandsohle (15) an einem Lei- 
sten befestigt; 

(b) das Obermaterial (23) und das Futter (25) 
werden am oberen Schaftende miteinander 20 
vernaht; 

(c) das Obermaterial (23) und das Futter (25) 
werden an ihren laufsohlenseitigen Enden auf 
gleiche Lange oder mit emem Oberstand des 
Futters (25) uber das Obermaterial (23) von 25 
etwa 3 mm geschnitten; 

(d) das Obermaterial (23) und das Futter (25) 
werden im Zwickeinschlagbereich miteinan- 
der verklebt; 

(e) der Zwickeinschlagbereich des Obermate- 30 
rials (23) und des damit verklebten Futters (25) 
werden auf die Brandsohle (15) gezwickt; 

(f) die Laufsohle (17) wird mit einer Einspritz- 
offnung (19) versehen; 

(g) die Laufsohle (17) wird mit Ausnahme des 35 
freien Endbereichs des Zwickeinschlags (31) 
mit dem laufsohlenseitigen Ende des Schaftes 
(13) verklebt; 

(h) durch die Einspritzoffnung (19) hindurch 
wird zwischen die Brandsohle (15) und die 40 
Laufsohle (17) das Dichtungsmaterial (21) ge- 
spritzt 

11. Wasserdichter Schuh mit einem wasserdichten 
Schaft (13), einer Brandsohle (15), einer wasserdich- 
ten Laufsohle (17) und einem zwischen Brandsohle 45 
(15) und Laufsohle (17) gespritzten Dichtungsmate- 
rial (21) zum wasserundurchlassigen Abdichten des 
laufsohlenseitigen Endbereichs des Schaftes (13), 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Schaft (13) mit der Laufsohle (17) derart 50 
verklebt ist, daB ein laufsohlenseitiger Endbereich 
des Schaftes (13) frei von fur das Ankleben der . 
Laufsohle (17) verwendetem Kleber ist, 
und daB die Laufsohle (17) und/oder die Brandsohle 
(15) mit mindestens einer Einspritzdffnung (19) fiir 55 
das Einspritzen des Dichtungsmaterials (21) verse- 
hen ist 

12. Wasserdichter Schuh nach Anspruch 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Brandsohle (15) 
und/oder die Laufsohle (17) in einem mittleren Be- eo 
reich (39) innerhalb des Brandsohlenumfangs zur 
Laufsohle (17) bzw. zur Brandsohle (15) hin eine 
verstarkte Dicke (45) aufweist zur Verringerung 
des mit Dichtungsmaterial (21) auszufullenden Vo- 
lumens zwischen Brandsohle (15) und Laufsohle 65 
(17). 
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